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ABSTRAK 
Meramal hayat mata alat punch adalah kritikal untuk produk kerana ianya 
akan menyebabkan kualiti produk menjadi kurang baik, merendahkan kadar 
pengeluaran dan membazir masa bagi proses penajaman. Mata alat perlu diasah 
selepas digunakan beberapa kali kerana dimensinya akan merosot dan ini 
menyebabkan ketidak tepatan yang akan menyebabkan dimensi produk tidak 
mengikut yang ditentukan. Salah satu kaedah yang digunakan bagi penentuan masa 
penajaman mata alat ialah melalui anggaran kasar mengunakan unit kshots. 
Selalunya anggaran ini tidak tepat dan ianya menyebabkan proses penajaman dan 
proses mencetak yang tidak ekonomi. Kajian ini dilakukan untuk mengatasi 
kelemahan ini. Mata alat yang digunakan dalam kajian ini adalah dari jenis 
Cementite Tungsten Carbide dan bahan keIja yang digunakan ialah Phosphor Bronze 
Strip. DaIjah kekerasan relatifbahan adalah lebih kurang 6.3. Proses pencetakan 
yang digunakan ialah proses pencetakan progresif dan ianya dijalankan di sebuah 
kilang elektronik yang termuka. Untuk kadar kshots yang tertentu, profil kehausan 
mata alat diukur dan ketidak tepatan dimensi produk dikaji. Peningkatan burr pad a 
produk juga dikaji pad a setiap 4000 unit produk. Hayat mata alat adalah ditentukan 
apabila produk yang dihasilkan rosak. Semasa ini, mata alat akan membulat, 
kehausan dapat dikenalpasti dan kerekahan pada hujung mata alat dilihat. Dapatan 
dari kajian ini ialah hubungan kadar kehausan berkadar terns kepada kshots dan ini 
memudahkan algorithma bagi penentuan hayat mata alat dibuat. Model simulasi 
dicipta dengan mengunakan 'Constraint Cubic Spline algorithm', pengkaji telah 
dapat meramal keturnpulan dan kehausan mata alat dengan lebih tepat. Walau 
bagaimanapun bentuk dan bahan mata alat serta kekerasan relatif akan 
mempengaruhi algorithma ini. Kajian ini menjimatkan kos proses pencetakan 
melalui mengurangkan ketidak tepatan ramalan kehausan dan hayat mata alat yang 
seternsnya mengurangkan kerosakan produk, mengurangkan burr dan membolehkan 
penajaman dibuat dengan lebih tepat. Secara keseluruhan, algorithma yang didapati 
dapat menambah baik kecekapan dan menambah produktiviti. 
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ABSTRACT 
Predictions of punching life span for stamping process is critical since affect the 
quality of product, the production rate and cause waste in time and cost. The punch 
need to be sharpened correctly after a number of punches since its dimensional 
accuracy will deteriorate and cause inaccuracy in the dimensions of the product and 
thus do not satisfy the quality requirements. One of the method that are normally 
used to determine the point where re-sharpening should be carried out is through 
estimating the number of shots or unit kshots that will produce products that are 
dimensionally inaccurate and the occurrence of burr on the product. The research 
was carried out to overcome this problem. The punch that was used is made of 
Cementite Tungsten Carbide and the work piece is Phosphor Bronze Strip. The 
relative hardness is about 6.3. The stamping process is a progressive stamping 
process carried out in a well known electronic factory. The profile of the wear of the 
punch is measured and the error in product dimension is identified. The increase 
presence of burr is also studied and identified for every 4000 product. The end of 
punch life span is determined when there is a dimensional inaccuracy on the product 
and the product is rejected. This research found that at this point punch is rounded, 
wear is present and cracks occurred at the cutting edge of the tool. As a result of this 
research, relation between the punch wear and kshots are found to be proportionate 
and this enable an algorithm to be formulated. Simulation model is built to enable 
more accurate algorithm is developed. The simulation model used 'Constraint Cubic 
Spline algorithm'. The researcher is able to forecast a more accurately the kshots that 
relates to punch wear and thus save products dimensional inaccuracy and product 
rejects. An improved sharpening process is also possible and this provide accurate rc-
sharpening work. The accuracy of the sharpening prediction also reduce burr and 
have enhance the efficiency of the resharpening process. In conclusion, the algorithm 
has improved productivity and save cost to the company. 
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